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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T9460—2008《铜及铜合金焊丝》,与GB/T9460—2008相比,除结构调整和编辑

性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了SCu5285一个型号(见5.3);

b) 更改了部分化学成分要求(见5.3,2008年版的4.1);

c) 更改了SCu6560和SCu6560A的化学成分代号,SCu6810A的字符代号(见5.3,2008年版

的4.1);

d) 更改了对焊丝进行化学成分分析时取样的规定(见6.3,2008年版的5.1.1);

e) 增加了修约规则(见第7章);

f) 更改了检验规则(见第8章,2008年版的第6章);

g) 删除了“包装、标志和品质证明书”的要求(见2008年版的第7章);

h) 增加了“供货技术条件”的要求(见第9章)。
本文件修改采用ISO24373:2018《焊接材料 铜及铜合金熔化焊实心焊丝和填充丝 分类》。
本文件与ISO24373:2018相比,在结构上有较多调整,两个文件之间的结构编号变化对照一览表

见附录A。
本文件与ISO24373:2018相比,存在较多技术差异,在所涉及的条款的外侧页边空白位置用垂直

单线(|)进行了标示。这些技术差异及其原因一览表见附录B。
本文件做了下列编辑性改动:
———为与现有标准协调,将标准名称改为《铜及铜合金焊丝》;
———增加了附录C(资料性)“焊丝简要说明”。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本文件起草单位:中国机械总院集团哈尔滨焊接研究所有限公司、新利得(天津)焊接材料有限公

司、上海斯米克焊材有限公司、杭州华光焊接新材料股份有限公司、昆山京群焊材科技有限公司、天津大

桥焊材集团有限公司、四川大西洋焊接材料股份有限公司、山东索力得焊材股份有限公司、常熟市龙腾

焊材科技有限公司、北京金威焊材有限公司、宜昌猴王焊丝有限公司、江苏九洲新材料科技有限公司、国
家焊接材料质量检验检测中心。

本文件主要起草人:石柏成、于长权、吴斌、黄魏青、童天旺、杨子佳、文进、徐晓龙、关常勇、季丙元、
王学东、李红梅、刘思遥。

本文件于1988年首次发布,2008年第一次修订,本次为第二次修订。
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铜 及 铜 合 金 焊 丝

1 范围

本文件规定了铜及铜合金实心焊丝和填充丝的型号、技术要求、试验方法、修约规则、检验规则和供

货技术条件等内容。
本文件适用于气体保护电弧焊、气焊及等离子弧焊等熔化焊用铜及铜合金实心焊丝和填充丝(以下

简称“焊丝”)。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T5121(所有部分) 铜及铜合金化学分析方法

GB/T8170—2008 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T25775 焊接材料供货技术条件 产品类型、尺寸、公差和标志(GB/T25775—2010,

ISO544:2003,MOD)

GB/T25778 焊接材料采购指南(GB/T25778—2010,ISO14344:2010,MOD)

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 型号

4.1 型号划分

焊丝型号按焊丝化学成分进行划分。一种焊丝型号可能适用于多种焊接工艺。焊丝简要说明见

附录C。本文件与其他相关标准的焊丝型号对照见附录D。不同焊接方法的焊丝成分控制说明见

附录E。 

4.2 型号编制方法

焊丝型号应由两部分组成:

a) 第一部分:用字母“S”表示焊丝;

b) 第二部分:用“Cu”加4位数字或4位数字与字母的组合表示铜基焊丝化学成分分类的字符代

号,见5.3。
除以上强制代号外,可在第二部分之后用括号附加可选代号:
化学成分代号,用“Cu”加主要添加元素的化学符号和公称含量表示,见5.3。
本文件中焊丝型号示例如下:
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